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(54) Vorrichtung und Verfahren zur Verarbeitung von Glasposten unterschiedlicher Massen und 
zugehdrende Speisevorrichtung 



(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her- 
stellung von Glasprodukten mit untenschiedliclier Mas- 
se, umfassend wenlgstens eine Speisevoniciitung (12), 
Zufuhrvorrichtungen (28,31) und wenigstens zwei 
Formgebungsstationen (32), wobei die Speisevorrich- 
tung wenigstens einen in einer Speisewanne vertlkal 
beweglichen Plunger (18a. 18b) zurSteuerung derAus- 
gabeoffnung der Speisewanne (14) und eine Schneid- 



vorrichtung (24a,24b) In der Ausgabeoffnung aufweist, 
welche Komponenten durch wenigstens eine Steue- 
rung (22) steuerbar sind. Zur individuelien effektiven 
Steuemng der Glaspostenmasse ist der den Minimai- 
abstand zwischen Plunger und Ausgabeoffnung be- 
zeichnende untere Totpunkt (s^ bis s^.) des Plungers 
(1 8a.b) mit jedem Arbeltstakt (At^ bis At^) variabel steu- 
erbar. 



Fig. 1 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betriftt eine Vorrich- 
tung und ein Verfahren zur Herstellung von Glasproduk- 
ten, insbesondere kleinen Glasprodukten mit elner Mas- s 
se von weniger als 1 kg, vorzugsweise weniger als 500g 
in sogenannten IS-Maschinen (individual-sectlon-Ma- 
schinen). Erne derartige Vonichtung umfa3t wenlgstens 
eine Speisevorrichtung, Zufuhrvonrbhtung und wenig- 
stens zwei Fomigebungsstationen. die durcii die Spei- io 
se- und Zufuhrvorrichtung bedient warden. In den Form- 
gebungsstationen werden Produkte mit unterschiedli- 
cher Masse hergestelit, was es erfordert, dass durch die 
Speisevorrichtung und die Zufuhn^orrichtung Glaspo- 
sten unterschiedlicher Masse zugefuhrt werden. is 
[0002] Ein Verfahren dieser Art ist aus der EP 668248 
bekannt. Die Herstellung unterschiedlicher Glasposten 
wird dort reallslert, indem der Verfahrweg des Plungers 
fur jeden Glasposten entsprechend der erforderiichen 
Masse unterschiedlich gewahit wIrd. Die Masse des 20 
Glaspostens kann jedoch mit diesem Verfahren nur in- 
nerhalb engerer Grenzen verSndert werden. 
[0003] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun- 
de, eine Vonichtung und ein Verfahren aufzuzeigen, die 
eine effiziente Herstellung von Glasprodukten in einer 25 
Herstellungsvorrichtung mit starker abwelchenden 
Massen ermoglichen. Diese Aufgabe wird durch erne 
Glasherstellungsvorrichtung gem§B Anspruch 6, durch 
eine Speisevorrichtung gemSB Anspruch 4 und durch 
ein Verfahren gemaB Anspruch 1 gelost. Vorteilhafte so 
Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der zu- 
gehdrigen UnteransprQche. 

[0004] Die Anmetderin hat herausgefunden, dass den 
wesentlichen Anteil an der Herstellung unterschiedli- 
cher groBer Glasposten nicht die Einstellung des Ver- 35 
fahrweges des Plungers bewirkt, wie sie in der oben ge- 
nannten EP Anmeldung Nr. 668 248 praktiziert wlrd, 
sondem die Verstellung des unteren Totpunktes des 
Plungers, der fur Jeden Glasposten individueil einzustel- 
len ist. Durch die Anderung des unteren Totpunktes im 40 
vertikalen Veriahrweg des Plungers wird somit die Po- 
stenbitdung sehr viel stdrker beeinfluBtals durch die be- 
kannte Anderung des Verfahrweges ausgehend von ei- 
nem fest definierten TotpunkL Auf diese Weise ist die 
Herstellung von Glasprodukten mit starker unterschied- 45 
lichen Massen moglich. Vorzugsweise wird nicht nur der 
untere Totpunkt sondem auch die zeitliche Lange des 
Arbeitstaktes fur jeden Glasposten Individueil gewsihlt. 
Auch dies steht im Widerspruch zu der oben genannten 
EP Anmeldung Nr. 668 248, die fur alle Glasposten den so 
gleichen Arbeltstakt verwendet Durch die Variation des 
unteren Totpunktes komblniert mit einer Variation der 
Lange des Arbeitstaktes konnen somit hervorragend 
dosierte Glasposten unterschiedlicher Masse erzeugt 
und den unterschiedlichen Formgebungsstationen zu- ss 
gefuhrt werden. 

[0005] Vorzugsweise enthalt die Speisevorrichtung 
wenlgstens zwei Plunger und die entsprechenden 



Formgebungsstationen haben eine entsprechende An- 
zahl an Fonmgebungseinheiten. wodurch mit einem Ar- 
beltstakt gleichzeitig mehrere Fonnen herstellbar sind. 
Obwohl in den Fomigebungselnheiten die gleichen Pro- 
dukte hergestellt werden, somit von alien Piungem die 
gleiche GroBe eines Glasposten abgegeben wird, wur- 
de uberraschender Weise festgestellt, dass auch in die- 
sem Fall der untere Totpunkt der Plunger unterschied- 
lich gewahit werden soil, urn eine absolut identische 
Masse der gleichzeitig hergestellten Glasposten zu er- 
halten. Selbstverstandlich ist der Arbeltstakt der Plun- 
ger identisch. Vorzugsweise ist daher auch bei einer 
Vorrichtung mit Doppel- oder Dreifach-Plungern jeder 
Plunger in seinem unteren Totpunkt individueil einstell- 
bar, d. h, die minimale Hohe des Plungers relativ zum 
BodenauslaB bzw. der untere Umkehrpunkt des Plun- 
gers zwischen zwei Arbeitstakten ist individueil einstell- 
bar. 

[0006] Um untenschiedlkjh groBe Glasposten herzu- 
stelien, wind somit vorzugsweise die Verandemng des 
unteren Totpunktes mit jedem Arbeitszyklus als auch die 
individuelle Einstellung der Lfinge des Artaeitstaktes fur 
jeden Glasposten verwendet, um eine optimale Steue- 
mng der Glaspostenmassezu erzielen. Auf diese Weise 
konnen in den unterschiedlichen Formgebungs- bzw. 
Fertigungsstationen Glasposten mit startc unterschied- 
licher Glaspostenmasse verartseitet werden. 
[0007] Die Steuerung der einzelnen Komponenten 
kann dezentral Oder zentral vorgesehen sein. Die ma- 
ximale Anzahl der Formgebungsstationen richtet sich 
nach den SuBeren Bedingungen, kann somit zwei. drei, 
vorzugsweise jedoch auch fOnf bis zehn oder bis zu 
zwanzig und mehrbetragen. Statt kleinen Hohlglaspro- 
dukten konnen unter anderem auch andere Glaspro- 
dukte wie z. B. Pressglasprodukte hergestellt werden. 
[0008] Die Erfindung wird nachfolgend beispielswei- 
se anhand der schematischen Zeichnungen beschrie- 
ben. In dieser zeigen: 

Rgur 1 eine Herstellungsvorrichtung zur gleichzei- 
tigen Verarbeitung von zwei Posten je Fonnge- 
bungsstation, 

Figur2 ein Weg-Zeit-Diagramm einer Plungeri3eta- 
tigung bei elner Herstellungvorrichtung mit vier 
. Formgebungsstationen, und 

Figur 3 ein Weg-Zeit-Diagramm gemaB Figur 2, je- 
doch mit Doppelplunger zur Beschickung von vier 
Formgebungsstationen mit je zwei Fomigebungs- 
elnheiten und 

Rg. 4 ein Weg-Zeit-Diagramm einer Plungerbetati- 
gung bei einer Herstellungvorrichtung mit drei 
Formgebungsstationen mit Variation des unteren 
Totpunkts und unverandertem Arbeltstakt. 

[0009] Die Herstellungsmaschine 10 umfaBt eine 
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Speisevomchtung 12. bestehend aus einem Glasreser- 
voir 14, Indem sich eine auf etwa 1100 bis 1250'*C auf- 
geheizte Glasschmeize 16 befindet. In dem Glasreser- 
voir 14 sind zwei Plunger 18a, 18b angeordnet, die am 
BetStigungsmechanismus (nicht dargesteitt) Qber eine s 
Steueiieitung 20 mit einer zentralen Steuemng 22 ver> 
bunden sind. Die Plunger 1 8a, 1 8b sind vertikal verfahr- 
bar und dienen zur Steuerung des Glasaustrags pro 
Glasposten, Die Glasposten werden entsprechend der 
Betatigung der Plunger 1 8a, 1 8b uber Offnungen im Bo- io 
den des Gtasresen/oirs 1 4 abgegeben. Der untere Tot- 
punkt der Plunger, der Offnungsweg (auch Plungerhub 
bzw. Veriauf des Hubs) ais auch die Offnungszeit (oder 
Arbeltstakt) des Plungers werden fiber die Steuerlettung 
20 durch die Steuerung 22 gesteuert. HIerbei flleBt eine is 
vordefinierte Glasmenge, nachfolgend "Glasposten" 
genannt, durch die Bodenoffnung nach unten. Nach Zu- 
riickfahren der Plunger in ihren unteren Totpunkt oder 
bei der emeuten Aufwartsbewegung des Plungers fur 
den nachsten Aibeitstalct wird der Glasposten durch un- 
terhatb der Offnungen angeordnete Schneideinrichtun- 
gen 24a, 24b abgeschnltten und fSllt in eine Zufuhrein- 
richtung 28, die Qber eine Steuerleitung 30 mit der zen- 
tralen Steuerung 22 veibunden ist. Die Zufuhreinrich- 
tung 28 verfugt Qber eine bewegdurch die die gleichzel- 25 
tige Zufuhr der zwel Posten zu den einzelnen Fomnge- 
bungseinhelten der Fonngebungsstationen 32a bis c 
moglich ist. Die ersten drei Formgebungsstatlonen 32a 
sind zur Verarbeitung einer ersten PostengroBe ausge- 
bildet, wahrend die letzten beiden Fomngebungsstatio- so 
nen 32b und 32czur Verarbeitung von Hohlglasproduk- 
ten konziplert sind, die zueinander und zu den Fomige- 
bungsstattonen 32a unterschiedlk:he PostengroBen er- 
fordem. Selbstverstandlich konnen alle Fonngebungs- 
stationen zur Herstellung von Produkten mit unter- 35 
schiedlicher Glasmasse, also zur Handhabung unter- 
schiedlich groBer Posten ausgebildet sein. 
[0010] Unterhalb der Formgebungseinhelten 32 ist 
ein Transportband 34 angeordnet. Das Forderband 34 
als auch die Fonngebungsstationen 32 sind Qber eine 40 
Steuerleitung 40 mit der zentralen Steuerung 22 ver- 
bunden, die jedoch auch dezentral und separat fur die 
einzelnen Komponenten vorgesehen seln kann. 
[0011] Die Funktionsweise der in Figur 1 dargestell- 
ten Vorrichtung wird im Folgenden beschrieben. 45 
[001 2] Die In den Fonngebungsstationen 32a bis 32c 
herzustellenden Hohlglasprodukte erfordem aufgrund 
der unterschiedlichen PostengroBe eine Individuelle 
Einstellung des unteren Totpunktes als auch gegebe- 
nenfalls des Verfahrweges und gegebenenfalls des Ar- so 
beltszyklus der Plunger 18a, 18b die in Zusammenwir- 
ken mit einer korrespondierenden BetStigung der 
Schneideinrichtungen 24a, 24b (ebenfalls entspre- 
chend unterschiedllche Art>eitszyklen) zu unterschied- 
lich groBen Posten fuhrt. Diese werden wiederum Qber ss 
die Zufuhreinrichtung 28 an die Fonngebungsstationen 
32a bis 32c abgegeben. Jede Formgebungsstation ent- ■ 
halt hierbei zwei identische Formgebungseinhelten, die 



Qber die beiden separat und unterschiedlich betatigba- 
ren Plunger IBa und 18b bedtent werden. Die unter- 
schiedllche PostengroBe wird hierbei hauptsSchilch 
uber die Veranderung des unteren Totpunktes des Plun- 
gers, d. h. der minimalen Hohe der Plungerunterseite 
uber der damnterliegenden Offnung des Giasreservoirs 
am unteren Umkehrpunkt des Plungers realisiert. Des 
weiteren wird vorzugsweise auch die Lange des Ar- 
beitstaktes variiert, wie es aus den nachfolgenden Figu- 
ren 2 und 3 ersichtlich ist. Vorzugsweise wird auch der 
Hub bzw. die Verfahrkurve des Plungers geandert. Die 
Produkte werden in den Fonngebungsstationen 32a bis 
32c geformt und auf ein Transportband 34 abgegeben, 
durch die sie zu einer weiteren Verarbeitungs- oder Ver- 
packungsvorrichtung (nicht dargestelit) transportiert 
werden. 

[001 3] Die Tatigkeit der Speisevorrichtung ist anhand 
Figur 2 eriautert. Diese zeigt den Betatigungsweg s ei- 
nes Plungers in Abhangigkeit von der Zeitt. Die Betati- 
gung des Plungers zum Zeitpunkt 0 beglnnt mit den un- 
teren Totpunkt si, d. h. einer gewissen Hohe des Plun- 
gers uber der Abgabeoffnung des Glasreservolrs. An- 
schlleBend wird der Plunger in eInem ersten Arbeltstakt 
der Lange A t1 entsprechend dem dargestellten Gra- 
phen nach oben und wieder nach unten auf einen zwei- 
ten Totpunkt s2 bewegt, der sich geringfugig von dem 
unteren Totpunkt si unterscheidet. Hierbei wird ein 
Glasposten mtttlerer GroBe hergestellt. AnschlteBend 
wird der Plunger von dem unteren Totpunkt s2 wieder- 
um hochgefahren und nach dem Ende des relativ kur- 
zen Arbeitszyklus A t2 in die Hdhe eines dritten Totpunk- 
tes S3 verfahren, der gegenOber dem vorherigen Tot- 
punkt deutlich nach oben vei^choben ist. Selbstver- 
standlich wird mit oder kurz nach dem Erreichen des un- 
teren Totpunktes der Glasposten durch die zugehorigen 
Schneidmaschinen 24a, 24b abgeschnitten, wodurch 
die unterschiedlich schweren Glasposten separiert wer- 
den. Der untere Totpunkt s3 ist um den Betrag As hoher 
gelegen als der vortierige untere Totpunlcts2. Wiederum 
wird ein Glasposten mittlerer Starke im Arbeitszyklus 
At3 erzeugt, nach dessen Ende der Plunger auf den un- 
teren Totpunkt s4 fShrt In dem letzten Arbeitszyklus At4 
wird noch mal ein relativ groBer Glasposten erzeugt, 
worauf der Plunger wieder auf sein anfanglichen Tot- 
punkt s1 zuruckfahrt und der gesamte Zyklus mit den 
vier Arbertszyklen At1 bis At4 wiederholt wird. 
[0014] Sowohl durch die Veranderung des unteren 
Totpunktes als auch durch die Verfahrkurve und die Va- 
riation des Arbeitszyklus, d.h. der Offnungszeit der 
Plungers Atl bis At4 laBt sich die GroBe des Glaspo- 
stens ideal anpassen. 

[0015] Rgur 3 zeigt ein entsprechendes Betitigungs- 
dtagramm im Falle eines Doppelplungers wie er z. B. in 
Figur 1 dargestelit ist. Auffallig hierbei ist, dass um ein 
identisches Postengewicht in den beiden Offnungen un- 
ter den Plungem 18a, 18b zu erhalten, der untere Tot- 
punkt si a. b bis s4a, s4b unterschiedlich gewahit wer- 
den muB. Dies Ist offensichtltch bedingt durch unter- 
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schiedliche Verhaltnisse bezuglich Stromung und Tern- 
peratur an dem entsprechenden AuslaB unterhalb des 
zugehorigen Plungers 18a, 18b. Somit sind auch die 
beiden Plunger 18a. 18b unabhangig in einem Ar- 
beltstakt Atl bis At4 voneinander betStigbar, um mog- s 
lichst identisch groBe Glasposten zur Zuf uhr In den bei- 
den Formgebungselnheiten der Fonmgebungsstationen 
32a bis 32c zu erzieten. 

[001 6] Fig. 4 zeigt ein Weg-Zeit-Diagramm der Plun- 
gerbetatigung einer Speisevorrichtung zur Versorgung io 
von drel Formgebungsstationen mit unterschiedlicher 
Masse (Giaspostenmasse). Allein die Verandemng des 
unteren Totpunktes (A,6>C) bewirkt berelts eine starke 
VerSnderung der ausgetragenen Giaspostenmasse, 
obwohl die Arbeitszyklen Atl bis At3 konstant sind und is 
der Verfahrweg sfcsh niclit bennerkenswert in den drei un- 
terschiediichen Arbeitstakten unterscheidet. 
[0017] Die Steuerung der Plunger und Sciineidein- 
richtungen kann dabei nach iierkommlicher Technik 
Ober Kurvensclieiben und andere mechanische Steue- 20 
rungen als auch programmgesteuert uber elektrisch 
bzw. magnetisch betdtigbare Elemente erfolgen. 
[0018] Anstelle eines Doppelplungers konnen auch 
Dreifach- oder Vierfachplunger verwendet werden, die 
dann jeweils unterschledlich ansteuerbar sind. 25 



PatentansprQche 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Glasprodukten mit so 
unterschiedlicher Masse, umfassend wenigstens 
eine Speisevonichtung (12), Zufuhrvorrichtungen 
(28,31) und wenigstens zwei Formgebungsstatio- 
nen (32), wobei die Speisevonichtung wenigstens 
einen in einer Speisewanne vertikal beweglichen 35 
Plunger (18a, 18b) zur Steueaing der Ausgabeoff- 
nung der Speisewanne (14) und eine Schneidvor- 
richtung (24a,24b) in der Ausgabeoffnung aufweist, 
welche Komponenten durch wenigstens eine 
Steuerung (22) steuerbar sind, und wobei der den 40 
Minimalabstand zwischen Plungerund Ausgat>edff- 
nung bezeichnende untereTotpunkt (S^ bis 84) des 
Plungers (18a.b) mit jedem Arbeitstakt (At^ bis 4(4) 
variabel steuerbar ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Lange des Ar> 45 
beltstaktes (At., bis At4) des Plungers (18a,b) von 
Arbeitstakt zu Arbeitstakt variabel steuerbar ist. 

2. Speisevorrichtung fur Glasherstellungsmaschinen, 
umfassend wenigstens einen in einer Speisewanne so 
vertikal beweglichen Plunger (18a,b) und eine 
Schneidvomchtung (24 a,b) im Ausgang, welche 
Komponenten durch wenigstens eine Steuerung 
(22) steuerbar sind, und wobei der uritere Totpunkt 

(Si bis S4) des Plungers (18a.b) mit jedem Ar- ss 
beitstakt (At^ bis At4) variabel steuerbar ist. 
dadurch gekennzeichnet, dass die Lange des Ar- 
beitstaktes (At^ bis At4) des Plungers (18a,b) von 



Arbeitstakt zu Arbeitstakt variabel steuerbar ist. 

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei 
Plunger (18a,b) in der Speisewanne vorgesehen 
sind, und dass der untere Totpunkt (sga^) der bei- 
den Plunger bei einem Arbeitstakt unterschiedlich 
steuerbar ist. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
sprttche, 

dadurch gekennzeiehnet, dass der Hub bzw. die 
Verfahrkurve des Plungers (18a,b) mit jedem Ar- 
beitstakt variabel steuerbar ist. 

5. Verfahren zur Verarbeitung von Glasposten in 
IS-Maschinen, die wenigstens eine Speisevorrich- 
tung, Zufuhrvorrichtungen und wenigstens zwei 
Fonngebungsstatlonen umfassen. wobei die Spei- 
sevorrichtung wenigstens einen in einer Speise- 
wanne vertikal beweglichen Plunger und eine 
Schneidvonichtung im Ausgang aufweist, welche 
Komponenten durch wenigstens eine Steuerung 
gesteuert werden, 

dadurch gekennzelchnet, dass der untere Tot- 
punkt des Plungers innerhalb einer der Anzahl der 
Fomngebungsstationen entsprechenden Anzahl 
von Huben wenigstens einmal verSndert wird, um 
Glasprodukte unterschiedlicher Massen herzusteU 
len. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass der untere Tot- 
punkt des Plungers mit jedem Hub verandert wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6 oder 6, 

dadurch gekennzeichnet, dasssowohl der untere 
Totpunkt als auch die Lange des Arbeitstaktes des 
Plungers verandert wird. 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Speisevor- 
richtung wenigstens zwei Plunger zur Speisung ei- 
ner entsprechenden Anzahl von Formgebungsein- 
heiten einer Fomigebungsstation enthalt, wobei die 
i_ange des Arbeitstaktes der beiden Plunger iden- 
tisch, der untere Totpunkt jedoch unterschiedlich 
eingestellt werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 6. 
dadurch gekennzelchnet, dass der Hub bzw. der 
Verfahrweg der Plunger unterschiedlich eingestellt 
wird. 
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